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Abstract 



Welding method for rigid polyvinyl chloride) profiles (1, 2) with mitred edges (3, 4) which have a groove 
(6) containing a sealing strip (7) whose end (9) reaches the mitre comprises fusing the mitred faces 
using a welding tool (10). The sections (16) of the ends containing the groove are chamfered using a 
specially designed tool (12) at the bottom of the welding tool. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum VerschweiSen der auf Gehrung geschnittenen Stirnseiten der Profilholme eines 
Kunststoffrahmens 

© Bei dem Verfahren zum VerschweiSen der auf Gehrung 
geschnittenen Stirnseiten (3, 4) der Profilholme (1, 2} ei- 
nes Kunststoffrahmens a us Hart-PVC mit in Auf nah menu- 
ten (6) der Profilholme (1, 2) eingebetteten und mit ihren 
ebenfalls auf Gehrung abgeteilten Stirnseiten (9) anein- 
ander stofcenden Dichtungsstrangen (7) werden im Zuge 
des Anschmelzens der Stirnseiten (3, 4) der Profilholme 
(1, 2) mit Hilfe eines Schweifcspiegels (10) die die Aufnah- 
menuten (6) querenden Kanten (16) der Stirnseiten (3, 4) 
durch ein dem SchweiSspiegel (10) zugeordnetes Werk- 
zeug (12) wenigstens im Bereich der Dichtungsstrange (7) 
mit Fasen versehen. 
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Beschreibung 

Beim VerschweiBen der auf Gehrung geschnittenen Stirn- 
seiten der Profilholme eines Kunststoffrahmens aus Hart- 
PVC bildet es ein Problem, dass durch das Anschmelzen der 5 
Stirnseiten und das nachfolgende Zusammendrucken der 
Profilholme SchweiBraupen entstehen, die dann im Bereich 
der in Aufnahmenuten der Profilholme eingezogenen Dich- 
tungsstrange in der einen oder anderen Weise zu Undicht- 
heiten fiihren konnen, weil sie dort nur schwer und mit Auf- 10 
wand zu beseitigen sind. 

Man hat dann versucht, durch Niederhalter solche 
SchweiBraupen flach zu driicken, um damit vorgefonnte 
Dichtungsstrange in ihrer Position und im Querschnitt zu 
halten. Hierfur sind jedoch vergleichs weise aufwendige 15 
Vorrichtungen und Werkzeuge erforderlich. 

Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der Technik die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum VerschweiBen der 
Stirnseiten der Profilholme eines Kunststoffrahmens zu 
schaffen, das wenigstens im Bereich der Dichtungsstrange 20 
ohne besonderen Aufwand SchweiBraupen vermeidet. 

Die Losung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung in 
den Merkmalen des Paten tan spruchs gesehen. 

Kernpunkt der Erfindung ist ein iiblicher Sch weiBspiegel, 
der jetzt um ein Werkzeug erweitert wird, mit dem die Kan- 25 
ten gebrochen werden konnen, welche die Aufnahmenuten 
fur die Dichtungsstrange am GehrungsstoB' queren. Hierbei - ~ 
wird so viel Material entfernt, dass das nach dem Plastifizie- 
ren der Stirnseiten beim anschlieBenden Zusammenpressen 
der Profilholme am GehrungsstoB verdrangte Material keine 30 
SchweiBraupen mehr bilden kann, welche die einwandfreie 
Funktion der Dichtungsstrange beeintrachtigen. Das ver- 
drangte Material kann sich problemlos in den durch die Fa- 
senbildung erzeugten Aufnahmebereich in der Ebene des 
GehrungsstoBes ausdehnen. 35 

Unabhangig davon, wie nun der SchweiBspiegel zum Pla- 
stifizieren der Stirnseiten in den GehrungsstoB eingefiihrt 
oder in diesem bewegt wird, konnen beim Einfuhren, wah- 
rend des Plastifizierens oder auch beim Herausziehen die 
Fasen erzeugt werden. Das Werkzeug weist zweckmaBig 40 
Messer auf, die dem SchweiBspiegel einstiickig oder losbar 
zugeordnet sein konnen. 

Da der SchweiBspiegel beim Einfuhren in den Gehrungs- 
stoB seine SchweiBtemperatur besitzt, hat auch das Werk- 
zeug diese Temperatur. Dies hat dann zur Folge, dass die 45 
Herstellung der Fasen vollig unproblematisch ist. Die Dich- 
tungsstrange behalten nach dem VerschweiBen ihre Monta- 
geposition, wobei durch das Aneinanderpressen der stirnsei- 
tig plastifizierten Profilholme und ihrer damit einhergehen- 
den Verkiirzung zugleich ein solches UbermaB der Dich- 50 
tungsstrange am GehrungsstoB geschaffen wird, dass deren 
Stirnseiten gestaucht und gegeneinander gedriickt werden. 
Dadurch wird eine noch bessere Dichtwirkung erzeugt. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den Zeich- 
nungen veranschaulichten Ausfuhrungsbeispiels naher er- 55 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 in der Perspektive einen GehrungsstoB zweier Pro- 
filholme eines Kunststoffrahmens vor dem VerschweiBen; 

Fig. 2 die Darstellung der Fig. 1 beim Einfuhren eines 
SchweiBspiegels mit Werkzeug in den GehrungsstoB; 60 

Fig. 3 die Darstellung der Fig. 2 bei an den SchweiBspie- 
gel herangefuhrten Profilholmen; 

Fig. 4 die Profilholme der Fig. 1 nach dem VerschweiBen; 

Fig. 5 in vergroBerter Darstellung eine detailiierte An- 
sicht gemaB dem Pfeil V der Fig. 1 und 65 

Fig. 6 eine Ansicht auf die Darstellung der Fig. 5 entspre- 
chend dem Pfeil VT. 

In den Fig. 1 bis 4 sind mit 1 und 2 verkurzt dargestellte 
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Profilholme bezeichnet, die mit weiteren nicht dargestellten 
Profilholmen zu einem Kunststoflrahmen zusammengesetzt 
werden. 

Die Profilholme 1, 2 weisen den aus den Fig. 1 bis 4 naher 
erkennbaren Querschnitt auf. Ihre Stirnseiten 3, 4 sind auf 
45° Gehrung geschnitten (Fig. 1 und 2). 

In einem spater beim fertigen Kunststoffrahmen eine 
Glasscheibe fixierenden Schenkel 5 jedes Profilholms 1, 2 
(Fig. 1, 5 und 6) ist jeweils eine langsgerichtete Aufnahme- 
nut 6 ausgebildet, in die ein Dichtungsstrang 7 aus einem 
elastischen Werkstoff, wie z. B. Gummi, mit einer Ankerlei- 
ste 8 eingezogen ist. Die in die Aufnahmenuten 6 der Profil- 
holme 1, 2 eingezogenen Dichtungsstrange 7 sind an den 
Stirnseiten 9 ebenfalls auf Gehrung geschnitten. 

Beim Zusammenfugen der Profilholme 1, 2 wird gemaB 
Fig. 2 ein SchweiBspiegel 10 gemaB dem Pfeil PF in den 
GehrungsstoB 11 eingefiihrt. Der SchweiBspiegel 10 ist mit 
einem Werkzeug 12 mit zwei Messern 13 versehen. Beim 
Einfuhren des SchweiBspiegels 10 in den GehrungsstoB 11 
und weiter aufeinander zu bewegten Stirnseiten 3, 4 werden 
dann gemaB den Fig. 3, 5 und 6 die die Aufnahmenuten 6 
querenden Kanten 16 an den Schenkeln 5 der Stirnseiten 3, 4 
der Profilholme 1, 2 wenigstens im Bereich der Dichtungs- 
strange 7 mit unter 45° verlaufenden Fasen 14 versehen. Da- 
bei wird so viel Material weggenommen, dass beim Zusam- 
menpressen der mit Hilfe des SchweiBspiegels 10 ange- 
schmolzehen Stirnseiten 3, 4 der Profilholme 1, 2 gemaB den 
Pfeilen PF1 in den Fig. 2 und 3 von den angeschmolzenen 
Stirnseiten 3, 4 unterhalb der Dichtungsstrange 7 nach oben 
gedrucktes Material sich in den durch die einander gegen- 
uberliegenden Fasen 14 gebildeten Raum 15 hinein verla- 
gern kann. Es gelangt dadurch nicht in den Bereich der 
Dichtungsstrange 7 und beeintrachtigt nicht deren Funktion 
in dem zusammengefugten Zustand gemaB Fig. 4. Die ne- 
ben den Dichtungsstrangen 7 liegenden Bereiche des Geh- 
rungsstoBes 11 konnen hinsichtlich dort entstehender 
SchweiBraupen problemlos bearbeitet werden, so dass die 
SchweiBnahte 17 gemaB Fig. 4 entstehen. 

Bezugszeichenaufstellung 

1 Profilholm 

2 Profilholm 

3 Stirnseite v. 1 

4 Stirnseite v. 2 

5 Schenkel v. 1, 2 

6 Aufnahmenuten in 5 

7 Dichtungsstrange 

8 Ankerleisten v. 7 

9 Stirnseiten v. 7 

10 SchweiBspiegel 

11 GehrungsstoB 

12 Werkzeug 

13 Messer an 12 

14 Fasen 

15 Raum, durch 14 gebildet 

16 Kanten an 5 
FF Pfeil 

PF1 Pfeile 

Patentanspruche 

Verfahren zum VerschweiBen der auf Gehrung ge- 
schnittenen Stirnseiten (3, 4) der Profilholme (1, 2) ei- 
nes Kunststoffrahmens aus Hart-PVC mit in Aufnah- 
menuten (6) der Profilholme (1, 2) eingebetteten und 
mit ihren ebenfalls auf Gehrung abgeteilten Stirnseiten 
(9) aneinander stoBenden Dichtungsstrangen (7), bei 
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welchem im Zuge des Anschmelzens der Stirnseiten 
(3, 4) dcr Profilholme (1, 2) mil Hilfe eincs SchweiB- 
spiegels (10) die die Aufnahmenuten (6) querenden 
Kan ten (16) der Stimseiten (3, 4) durch ein dem 
SchweiBspiegel (10) zugeordnetes Werkzeug (12) we- 5 
nigstens im Bereich der Dichtungsstrange (7) mit Fa- 
sen (14) versehen werden. 
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